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Process for blow-moulding hollow plastics items with at least one calibrated 
opening involves extruding a plastics tube and slitting it to form one or more 
sheets which are then enclosed between the faces of a mould and one or more 
retractable mandrels and blow-moulded. 

The items are produced in one continuous operation and do not need to be 
placed loose within the mould. 

The tubular blank (5) is extruded between the die (3) and mandrel (2) of the 
extruder head (1) before being slit by a V-shaped cutter (4). Two half-moulds 
(12,12*) fixed to the platens of a press (6,6 ! ) are situated one each side of the 
cutter. Between the mould halves are two cylindrical (8,8*) and one rectangular 
(13) mandrels corresp. to the openings in the finished pipe. The two cylindrical 
mandrels are retractably mounted on a support (14) and the rectangular 
mandrel on another support (1/2) 
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La presehte invention concerne la fabrication par extru- 
sion-souf f lage de pieces creuses en matiere plastique com- 
portant au moinB une ouverture qui doit etre calibree in- 
terieurement a deB cotes precises et placee sur une gene- 
ratrice quelconque de la paraison. Les procedes tradition- 
nels de soufflage exigent, soit un usinage en reprise, 
soit un ensemble de pieces mobiles dans le moule. L 'inven- 
tion vise a eviter toute repriBe ou pieces mobiles. 

Pour atteindre ce but, l'invention fait application 
d'un procede selon lequel on extrude de la'matiere plas- 
tique bqu8 forme d'un element tubulaire, on separe cet 
element dans le sena longitudinal de maniere a former au 
moina un element de feuille et, apres decoupe suivant le 
contour desiri, on applique le ou les elements de feuille 
contre la parol d'empreinteB de moule, ce qui permet even- 
tuellement d'introduire une piece dans un recipient, 

Avec ce precede, il suffit de disposer entre les em- 
preintes du moule un ou plusieurs mandrins eclipsables de 
forme correspondent aux ouvertureB calibrees de la piece 
a realiser, et de part et d'autre duquel ie ou les ele- 
ments de feuille vont passer pour qu 1 apre b f ermetufe du 
moule presentant deB empreintes de forme correspondan t 
au dit mandrin, la piece comporte, apres retraxit et demou- 
lage du mandrin, une ouverture interieurement calibree et 
des cotes precises. 

A titre nullement iimitatif, on a reprssente au des- 
Bin annex# un dispositif de mise en oeuvre du procede selon 
1'invention pour la fabrication d'un conduit a triple ou- 
verture, dessin but lequel : 

- la figure 1 est une 'vue schematique en elevation et 
coupe partielle du dispositif en coura d'extrusiori des 

f euilles, et 

- la figure 2 est une vue en coupe mediane , selon la 
ligne II-II de la figure 1, du moule en coura de soufflage. 

Dans l'exemple repreBente , le procede selon l'inven- 
tion est applique a la fabrication d'une piece a trois ou- 
vertures dont lea orifices de sortie doivent etre cali- 
bres & des cotee precises* 
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Le dispositif utilise. comprend une extrudeuse de tete 1 
dont la filiere 3 est munie d'un poincon 2 assurant 1' extru- 
sion d'un element ou paraison tubulaire 5. 

Sous le poincon 2, est dispose un organe de coupe 4 en 
5 forme de. profile en V muni d'une lame de coupe dont l 1 arete 
est dirigee vers le haut et qui est done agence pour separer 
diam^tralement la paraison 5 en deux feuilles.ll/ 11'- 

De part et d' autre du plan median passant par 1' arete 
de 1' organe de coupe 4, sont disposes deux demi-moules 12, 
10 12», fixes a des plateaux de presse 6, 6 1 et munis des em- 
preintes 7,7*. 

Entre les deux demi-moules 12, 12* , sont disposes des 
mandrins cylindriques 8, 8 1 et rectangulaire 13 correspondant 
aux ouvertures de la piece- Ces mandrins sont montes, coulis- 
15 sants les deux premiers 8, 8', dans un support 14 et le troi- 
sieme, 13, dans un support 15 et sont tous trois relies a 
des verins qui conmandent leur coul i s semen t, Le mandrin 13 
est perc£ d'un conduit 10 relie a un circuit de soufflage- Les 
demi-moules 12, 12* comportent des profils tranchants 9, 9' 
20 destines a delimiter la carotte de la piece apres moulage. 

La mise en oeuvre du dispositif qui vient d'etre decrit 
r^sulte immediatement de ce qui precede - 

La matiere plastique extrudee sous forme de tube 5, a 
travers l'entrefer du poincon 2 et de la filiere 3 est separee 
25 dans le sens longitudinal en deux feuilles 11* 11' par le 
. . , . profile 4 formant couteau. , 

Les feuilles 11, 11' ainsi formees sont ecartees et 
guid£es par ce profile 4 et viennent s ' inserer entre les man- 
drins 8, 8.',, 13 et les demi-moules 12, 12', les mandrins 
30. ayant 6te, au prealable, pousses par leurs verins respectifs 
jusqu'aux positions representees sur la figure 2. On referme 
alors les deux demi-moules 12, 12' sur les mandrins et l ! on 
precede soufflage . 

Apres.souf f lage et eqartement des demi-moules, on ram&ne 
35 les raandrins ( bors de la piece et la . piece sortie du moule peut 
efcre decarott6e. 
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On obtient, a 1 • emplacement des mandrins 8, 8' et 13 des 
ouvertures calibrees inter ieurement et des cotes precises, 
sans avoir a usiner les pieces en reprise. 

Le precede s'appliqiie egalement au cas ou, en utilisant 
un seul^couteau, 1' element tubulaire extrude est transforme 
en une feuille qui peut alors etre traitee par soufflage ou 
formage sous vide ou les deux. 
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Revendication : 

Precede de fabrication par extrusion-souf f lage de 
pieces creases en matiere plastique CDmportant au moins 
une ouverture calibree, du type dans lequel on extrude de 
la matiere plastique sous forme d ! un element tubulaire, on 
eepare cet element dans le sens longitudinal, de maniere 
a former au moins un element de feuille et, apres decoupe 
suivant le contour d&sire , on applique le ou lee elements 
de feuille centre, la paroi d'empreintes de moule, carac- 
terise par le fait qu'on dispose entre les empreintes du 
moule un ou plusieurs mandrins §clipsables de forme cor- 
respondent aux ouvertures calibrees de la piece a realiser, 
et ce, de facon que les elements de feuille passent de 
part.et d'autre du dit mandrin, on ferme le moule presen- 
tant dea empreinteB de forme correspondent aux dits man- 
drins et on demoule apres retrait dee mandrins. 



V 



